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Abstract 



The nozzle(IO) has a body(12) which can be mounted on a tool or manifold and has a flow channel 
leading to nozzle tip. The nozzle body has at least one flat side face(14) which carries and forms flat 
connection with a heating and/or cooling device(28) for the plastic melt. An Independent claim is made 
for a nozzle arrangement for an injection molding tool comprising two or more rows of the claimed 
nozzles(IO). 
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Dto folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(g) Duse fur SpritzgieBwerkzeuge und Dusen-Anordnung 
@ Eine Duse (10) fur ein SpritzgieSwerkzeug hat einen an 

einem Werkzeug oder Verteiler montierbaren Dusenkor- 

per (12), in dem wenigstens ein endseitig an oder in einer 

Dusenspitze (26) mundender Stromungskanal (22) fur 

eine Materialschmeize ausgebildet ist. Um in zwei unab- 

hangigen Raumrichtungen extrem enge Nestabstande 

realisieren zu konnen, weist der Dusenkorper (12) wenig- 
stens eine im wesentlichen ebene Seitenflache (14, 15) 

auf, die in flachiger Verbindung und/oder Anordnung eine 

Heiz- und/oder Kiihlvorrichtung (28, 28') fur die Material- 
schmeize tragt oder aufnimmt. In einer besonderen Aus- 

fuhrungsform sind die Dusen (10) innerhalb einer Diisen- 

reihe (R) parallel dicht nebeneinander angeordnet, wobei 

zwei einander gegenuberliegende Seitenflachen (S) der 

Dusenreihe (R) mit Heiz- und/oder Kuhlvorrichtungen (28, 
• 28') versehen sind, die gruppenweise uber einen gemein- 

samen, auSen liegenden AnschluS (34) an ein Heiz- oder 
C Kuhlkreis anschliefibar sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifift eine Dilse fiir SpritzgieB- 
werkzeuge gemaB dem Oberbegriff von Anspruch 1 und 
eine Diisen-Anordnung gemaB Anspruch 32. 5 
[0002] HeiBkanal- oder Kaltkanaldusen sind allgemein 
bekannt. Sie werden in SpritzgieBwerkzeugen eingesetzt, 
um eine flieBfahige Masse bei einer vorgebbaren Tempera- 
tur unter hohem Druck einem trennbaren Werkzeugblock 
(Fonnnest) zuzufuhren. Damit sich beispielsweise eine lO 
heiBe Kunststoffinasse innerhalb der Duse nicht vorzeitig 
abkuhlt, ist - wie aus DE-Ul-295 01 450 hervorgeht - eine 
elektrische Heizung voigesehen, welche den Dusenk6rper 
bzw. einen darin ausgebildeten Stromungskanal konzen- 
trisch umgibt und den fiOssigen Kunststoff auf der ge- 15 
wunschten Temperatur halt. Werden hingegen beispiels- 
weise Polymere verarbeitet, ist es erforderlich, den Dusen- 
korper zu kiihlen, damit die zu verarbeitende Masse beim 
Eintritt in das Formnest eine bestimmte Temperatur nicht 
ubersteigt. Zur Erfassung der Temp^atur verwendet man 20 
gewohnlich einen Hiermofuhler. 

[0003] Bei HeiBkanaldOsen sind der Dusenkorper und die 
Heizung gewohnlich als separate Bauelemente ausgefiihrt, 
wobei die Heizung gemeinsam mit dem Hiermofiihler in ei- 
ner Ununantelung integriert ist, die umfangsseitig auf den 2S 
Dusenkorper aufisteckbar ist. Die Ummantelung kann, wie 
z. B. in DE-Ul-89 15 318. DE^Ul-295 07 848 oder US-PS- 
4,558,210 offenbart, ein starres Gebilde sein, das mittels 
Halte- bzw. Spannelementen auf dem Dusenkorper in 
axialer Richtung fesdegbar ist. Oder man verwendet flexible 30 
Heizstreifen bzw. -matten, die auf dem Aufienumfang des 
Dusenkorpers fixiert werden (siehe EP-Bl-0028 153 oder 
WO 97/03540). 

[0004] Ein wesentlicher Nachteil dieser generell mecha- 
nisch losbaren Heizvorrichtungen besteht in dem meist we- 35 
nig effizienten Warmeubeigang von dem Heizelement auf 
den DUsenkoiper. Um die Heizung gegen tjberhitzung zu 
schtttzen, ist man gezwungen, die spezifische Heizleistung 
zu verringem. Dadurch verlangem sich jedoch die Aufheiz- 
zeiten, was zu Begrenzungen hinsichdich erhohter Produkti- 40 
vitatsraten fiihrt. Dariiber hinaus bestehen Probleme bei der 
linearen Temperaturverteilung innerhalb der Wandungen 
des Stiomungskanals. Letztere weisen nur selten iiber die 
gesamte Lange des Stromungskanals eine konstante Tempe- 
ratur auf. Insbesondere im Bereich der Dusenspitze laBt sich 45 
nur mit relativ hohem Aufwand eine ausreichende Lei- 
stungsdichte und damit gleichbleibende Temperaturen er- 
zielen. 

[0005] Unabhangig davon, ist es in zahlreichen Anwen- 
dungsbereichen erforderlich, separate Kavitaten gleichzeitig 50 
Oder kompliziertere Bauteile mehrfach anzuspritzen. Hierzu 
werden HeiBkanal- oder Kaltkanaldiisen in definierten Ab- 
standen parallel zueinander in einem Verleiler oder einer 
Verteilerplatte monti«t. Alleidings lassen sich die DUsen 
aufgrund ihrer konzentrischen Heiz- bzw. Kuhlvorrichtun- 55 
gen und der meist seidich aus dem DusengehSuse herausge- 
fuhrten Anschlusse nicht beliebig dicht nebeneinander an- 
ordnen, was insbesondere bei kleinen Nestabstanden oder 
eng benachbarten Anspritzpunkten zu Problemen fiihrt. 
[0006] Um dem zu begegnra, hat man beispielsweise bei 60 
einer HeiBkanaldQse in DE-Ul-296 10 268 versucht, durch 
seitliche Anordnung von Diisenkanal und Heizung, die 
Nestabstande zu verringem. Hierdurch ist jedoch die Breite 
der Diise lediglich in nur einer Vorzugsrichtung unabhangig 
von der Breite der Heizung, die auch weiteihin einen relativ 65 
groBen Raum einnimmt. Ein weiterer Nachteil besteht darin, 
daB die Warmeeinwirkung auf die Kunststoffinasse nur von 
einer Seite aus erfolgt, was zu unterschiedlichen Tempera- 
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turverteilungen im Stromungskanal fuhren kann. Die An- 
passung und Steuerung der erforderlichen Leistung ist nur 
bedingt moglich, da die Leistungsdichte der meist als Heiz- 
patrone ausgebildeten Heizung nur begrenzt auf einen An- 
wendungsfall abstimmbar ist. 2!ablreiche Steckveibindun- 
gen und aufwendige Kabelfiihrungen erfordem bd entspre- 
chendem Platzbedarf auch weiterhin einen nicht unerhebli- 
chen Montageaufwand, insbesondere dann, wenn die An- 
schlusse der betreffenden Heizung im Innenbereich der DU- 
senanordnung liegen. 

[0007] Ziel der Erfindung ist es, diese und weitere Nach- 
teile des Standes der Tbchnik zu iiberwinden und eine Duse 
fiir ein SpritzgieBwerkzeug zu schafFen, die innerhalb ihres 
Dusenkorpers eine gleichmaBige Warmeiibergangs- und 
I^mperaturv^leilungs-Charakterisdk aufweist und beim 
Einbau in eine Form einen nur geringen Platzbedarf erfor- 
d^. Angestrebt wird femer eine DUsen-Anordnung mit 
HeiBkanal- und/oder Kaltkanaldusen in dicht gepackter An- 
ordnung, die mit einfachen Mtteln kostengunstig herstell- 
bar und rasch zu montieren ist 

[0008] Hauptmerkmale der Erfindung sind in den Ansprii- 
chen 1 und 32 angegeben. Ausgestaltungen sindGegenstand 
der Anspriiche 2 bis 31 und 33 bis 45. 
[0009] Bei einer Diise fiir ein SpritzgieBwerkzeug mit ei- 
nem an einem Werkzeug oder Verteiler montierbaren Du- 
senkorper, in dem wenigstens ein endseitig an oder in einer 
Diisenspitze mUndender Strdmungskanal fUr eine Material- 
schmelze ausgebildet ist, und mit einer Heiz- und/oder 
Kuhlvorrichtung fur die Materialschmelze, sieht die Erfin- 
dung vor, dafi der DQsenkorper wenigstens eine im wesent- 
lichen ebene Seitenflache aufweist, die in flSchiger Verbin- 
dung und/oder Anordnung die Heiz- und/oder Kuhlvorrich- 
tung tragt Oder aufhimmt. 

[0010] Diese integrale Verbindung zwischen Heizvorrich- 
tung bzw. Kuhlvorrichtung und Seitenflache gewahrleistet 
bei einer HeiBkanaldiise einen stets opdmalen Warmeiiber- 
gang von der Heizung auf den Dusenkorper, der auBerst 
gleichmaBig und prazise erwarmt wird. Durch die femer 
voigesehene flachige Verbindung und/oder Anordnung der 
Heizung auf der ebenen oder leicht gekruiimiten Seitenfla- 
che weist die gesamte HeiBkanaldiise im \^rgleich zu her- 
kommlichen Bauformen bei nahezu gleichen Leistungs- 
merkmalen auBerst kompakte Abmessungen auf. Gleiches 
gilt fiir eine in den Dusenkorper integrierte Kuhlvorrich- 
tung, die gemaB einer bevorzugten Ausftihrungsform unmit- 
telbar in den Dusenkorper eingelassen ist und biindig mit 
diesem abschlieBt. Der Warmeubergang von dem heiBen 
Medium auf die Kiihlvorrichtung ist opdmal. 
[0011] Da die Warme bei der HeiBkanaldiise direkt auf der 
Seitenflache des zu beheizenden Dusenkorpers erzeugt und 
abgenommen wird, kann die Leistungsdichte einer solchen 
Heizung deutlich erhSht werden; eine tjberhitzung der meist 
empflndlichen Hdzelemente wird zuverlassig vermieden. 
Dariiber hinaus bendtigt man keine aufwendigen Steue- 
rungseinrichtungen, die durch thermische Massen bedingte 
Reaktionsverzogerungen beriicksichtigen miissen. Die in 
dem Stromungskanal befindliche Kunststoffinasse wird 
rasch und prazise erhitzt, was sich giinsdg auf den gesamten 
Produktionsablauf auswirkt. Eine besonders gleichmaBige 
Erwarmung bzw. Kiihlung erreicht man, wenn zwei einan- 
der gegeniiberliegende Seitenfiachen mit wenigstens einer 
Heiz- und/oder Kiihlvorrichtung versehen sind. 
[0012] Ein weiterer wesendicher Vortei 1 der Erfindung be- 
steht darin, daB die Heifi- oder Kaltkanalduse durch die Aus- 
bildung der Heiz- bzw. Kiihlvorrichtung unmittelbar am 
Oder im Dusenkorper auBerst geringe Abmessungra auf- 
weist. Dies gilt insbesondere dann, wenn eine auf den ebe- 
nen und/oder zunundest abschidttsweise gekrUmmt ausge- 
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bildeten Seitenflachen des Dusenkorpers aufgebrachte Hei- 
zung ais Rachschichtheizung ausgebildet ist. 
[0013] Die Temperaturerfassung erfolgt gemafi einer wei- 
teren Ausgestaltung der Erfindung vorzugsweise in der glei- 
chen Ebene wie die Warme- oder Kalteerzeugung, so daB 5 
kein zusatzlicher Platzbedarf entsteht. Heizung, Kuhlung 
und Tempcraturfuhler konnen zudem in gleicher Weise und 
in nur einem Arbeitsgang auf dem Dusenkorper aufgebracht 
werden, was die Herstellung erheblich vereinfacht 
[0014] Die erfindungsgemaBea Dusen lassen sich gemaB lO 
einer weiteren wichtigen Ausbildung der Erfindung inner- 
halb einer zusammenhangenden Dusenreihe mit auBerst 
kleinen Abstanden zueinander anordnen. Aufgnind der ge- 
ringen DUsenabstande konnen mit einer solchen Dusenreihe 
problemlos mehrere Formnester oder mehrere AnguBpunkte 15 
gleichzeitig angespritzt werden, wobei man die Nestab- 
stande bzw. die Abstande der AnguBpunkte mit bis zu 5 mm 
in jeder Richtung extrem klein wahlen kann. Eine kammar- 
tige Anordnung der Dusen irmerhalb einer Duseruieihe ge- 
wfihrleistet, daB die Dusenkorper zumindest abschnittsweise 20 
voneinander beabstandet sind und auf diese Weise unter- 
schiedlichen WMrmedehnungen folgen konnen. Der bevor- 
zugt insgesamt einstOckige Dttsen-Flachkdiper laBt sich fer- 
ner in nur einem Arbeitsgang rascb und bequem an einem 
Verteiler montieren, was die Handhabung erfieblich verein- 25 
facht 

[0015] \^elfaitige Abstandsraster zwischen den HeiB- 
und/oder Kaltkanaidiisen lassen sich realisieren, wenn man 
innerhalb eines Verteilers mehrere Einzeldusen oder Dusen- 
reihen im FlachenschluB nebeneinander anordnet. Die ein- 30 
zelnen Diisen der Flachkorper bilden nurmiehr eine Batterie, 
die sowohl in Langs- ais auch in Querrichtung auBerst kleine 
DUsenabstande aufsveist. Da jede einzelne Duse beispiels- 
weise mit einer flScfaigen Heizung oder Hachheizung verse- 
hen ist, die auf den Seitenflachen der Flachkorper bevorzugt 35 
untereinander v«:bimden und mit jeweils einem gemeinsa- 
men AnschluB versehen sind, werden auch innenliegende 
DUsen einer Batterie problemlos mit der erforderlichen 
Heizenergie versorgt, was bei den bisherigen Losungen 
nicht moglich war. Die gesamte AnschluBsituation da* Hei- 40 
zung bzw. der Kuhlung ist erheblich vereinfacht, was sich 
nicht nur gunstig auf den Montageaufwand auswirkt. 
[0016] Weitere Merkmale, Einzelheiten und \forteile der 
Erfindung ergeben sich aus dem Wortlaut der Anspriiche so- 
wie aus der folgenden Beschreibung von Ausfuhrungsbei- 45 
spielen anhand der Zeichnungen. Es zeigen: 
[0017] Fig. 1 eine Seitenansicht einer HeiBkanaldiise, 
[0018] Fig. 2 cine Draufsicht auf die HeiBkanalduse von 
Fig. 1, 

[0019] Fig. 3 einen vergrSBerten Quorschnitt durch die 50 

HeiBkanalduse entlang der Linie A-A in Fig. 1, 

[0020] Fig. 4 eine Seitenansicht einer HeiBkanalduse mit 

auswechselbarem Tfemperatur-MeBfiihler, 

[0021] Fig. 5 eine Draufsicht auf die HeiBkanalduse von 

Fig. 4, 55 

[0022] Fig. 6 eine Seitenansicht einer Dusenreihe, 
[0023] Fig. 7 eine Draufsicht auf die Diisenreihe von Fig. 
6, 

[0024] Fig. 8 eine andere Ausfuhrungsfonn einer HeiBka- 
nalduse. ^ 
[0025] Fig. 9 eine Schnittansicht entlang der linie A- A in 
Fig. 8, 

[0026] Fig. 10 eine Schnittansicht entlang der Linie B-B 
in Fig. 8, 

[0027] Fig. 11 eine Seitenansicht einer anderen Bauform 65 
einer Dusenreihe, 

[0028] Fig. 12 eine Draufsicht auf die Dusenreihe von 
Fig. 11, 



[0029] Fig. 13 eine weitere Ausfuhrungsform einer HeiB- 
kanalduse, 

[0030] Fig. 14 eine Schnittansicht entlang der linie A-A 
in Fig. 13, 

[0031] Fig. 15 eine Schnittansicht oitlang der linie B-B 
in Fig. 13, 

[0032] Fig. 16 eine noch andere Variante einer Diisen- 
reihe, 

[0033] Fig. 17 eine Schnittansicht entlang der linie C*C 
in Fig. 16, 

[0034] Fig. 18 eine Schnittansicht entlang der Linie D-D 
in Fig. 16, 

[0035] Fig. 19 dne Draufsicht auf eine Heifikanaldusen- 

Batterie, 

[0036] Fig. 20 eine andere Ausfiihrungsform eine HeiBka- 
naldtisen-Anordnung, 

[0037] Fig. 21 eine AusschnittsvergroBerung von Fig. 20, 
teilweise im Schnitt, 

[0038] Fig. 22 eine Draufsicht auf die HeiBkanaldiisen- 
Anordnung von Fig. 20, 

[0039] Fig. 23 eine Schnittansicht einer in einem Werk- 
zeug eingebauten HeiBkanaldiisen-Anordnung und 
[0040] Fig. 24 eine Draufsicht auf die Anordnung von 
Fig. 23, teilweise im Schnitt. 

[0041] Die in Fig. 1 allgemein mit 10 bezeichnete Duse ist 
eine HeiBkanalduse und im wesentlichen T-fbrmig ausgebil- 
det, Sie hat einen im Querschnitt rechteckigen Dusenkfirper 
12, der an seinem obcren Ende 13 zur Festlegung an einem 
(nicht dargestellten) HeiBkanalwerkzeug oder -verteiler ge- 
geniiberliegend mit zwei Halteschultem in Form von Ansat- 
zen 16, 17 versehen ist. Die Breite b der mit dem Dusenkor- 
p^ 12 einstUckigen Ansatze 16, 17 entspricht der Breite B 
des Diisenkorpers 12, so daB die HeiBkanalduse 10 insge- 
samt einen Flachkorper K bildet (siehe Fig, 2). 
[0042] Innerhalb des sich in Axiakichtung erstreckenden 
Dusenkorpers 12 ist mittig ein Stromungskanal 22 fur eine 
Mateiialschmelze eingebracht. Der bevorzugt ais Bohrung 
ausgebildete Kanal 22 mundet an seinem unteren Bide in ei- 
ncz Dtisenspitze 26, welche den Kanal 22 bis an eine (nicht 
dargestellte) Ebene eines (ebenfalls nicht sichtbaren) Form- 
nests fortsetzt Die Dusenspitze 26 ist endseitig in den Du- 
senkorper 12 eingesetzt, vorzugsweise eingeschraubt. Sie 
kann aber auch bei gleicher Funktionsweise mit dem Dusen- 
korper 12 einstuckig sein. 

[0043] Zur besseren Ankopplung und Abdichtung des 
Stromungskanals 22 gegeniiber dem HeiBkanalverteiler 
tragt der Dusenkorper 12 zwischen den Ansatzen 16, 17 ei- 
n&a ringfbrmigen Zentrieransatz 23, der einstuckig mit dem 
Dusenkorper ist oder Teil eines Matenahrohrs 24 sein kann. 
Letzteres wild - wie in Fig. 3 angedeutet - formschiUssig in 
den Dusenkorper 12 eingesetzt 

[0044] Zwei gegenUberliegende ebene Seitenfiachra 14, 
15 des aus Stahl gefortigten Diisenkorpers 12 dienen ais Tr&- 
gerflachen fur je eine Flachschichtheizung 28. Diese besteht 
aus einer unmittelbar auf dem Metall aufgebrachten kerami- 
schen Dieiektrikumsschicht 40 ais Isolationsschicht, einer 
dariiber aufgebrachten Heizschicht 30, die - wie in Fig. 1 
schematisch angedeutet - zumindest eine maanderfbrmige 
Heizleiterbahn 32 aufweist, sowie einer auBeren Abdeck- 
schicht 50, welche die Heizleiterbahn 32 und die darunter 
liegende Dieiektrikumsschicht 40 nach auBen hin abdeckt 
und elektrisch isoliert. 

[0045] Die beliebig gestaltbare Hdzleiterbahn 32 kann je 
nach erforderlicher Leistung in unterschiedlicher Dichte und 
Anordnung auf der Isolationsschicht 40 aufgebracht sein. 
Hierdurch laBt sich bei Bedarf eine definierte Tfemperatur- 
verteilung innerhalb des DUsenkdrpers 12 erzielen. Bevor- 
zugt sind die symmetrisch zu beiden Seiten des DQsenkdr- 
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pers 12 liegenden maanderfbrmigen Schleifen der Heizlei- 
terbahnen 32 nahe dem Bereich der Diisenspitze 26 konzen- 
triert, um bis an das Formnest heran eine ausreichende Tem- 
peratur erzeugen und aufrechterhalten zu konnen. 
[0046] Um sowohl den Anstieg als auch den Verlauf der 5 
Temperatur innerhalb des Dusenkorpers 12 verfolgen bzw. 
kontrollieren zu konnen, ist auf zumindest einer der Seiten- 
fl^ben 14, 15 ein Temperatur-MeBfiihler 60 aufgebracht 
Dieser ist ebenso wie die Heizung 28 als flache Schicht 61 
ausgebildet, die zusammen mit der Heizschicht 30 in einer lo 
gemeinsamen Ebene liegt (siehe Fig. 3). Innerhalb der Me6- 
schicht 61 ist zumindest cine durchgehende bifilare Leiter- 
bahn 62 ausgebildet, die im unteren Bereich des Diisenkor- 
pers 12 bis nahe an die Diisenspitze 26 heranreicht und im 
oberen Bereich des Diisenkorpers 12 auf einer SeitenHache 15 
18 des beispielsweise rechten Ansatzes 17 in AnschluBkon- 
takten 64 endet. 

[0047] Dort befinden sich beidseitig auch AnscbluBkon- 
takte 34 fur die auf beiden Seiten 14, 15 des Diisenkorpers 
12 verlaufenden Heizleiterbahnen 32. Man e±ennt in Fig. 2, 20 
daB der Ansatz 17 im Bereich der Kontaktflachen 34, 64 ge- 
genuber dem Diisenkoiper 12 endseitig verjungt ausgebildet 
ist, so daB ein auf den Ansatz 17 aufsteckbarer (nicht darge- 
stellter) elektrischer AnschluBstecker die Gesamtdicke B 
des Dusenkorpers 12 und damit die Gesamtdicke des Flach- 25 
korpers K nicht iibersteigt. Die gesamte HeiBkanalduse 10 
ist foiglich mit samt der AnschluBtechnik auBerst schmal 
ausgebildet. Altemativ kann man auch vorsehen, daB die 
Kontaktflachen 34, 64 fur die Heizleiterbahnen bzw. fur den 
Temperaturfuhler 60 auf der Stimflache des Ansatzes 17 lie- 30 
gen. 

[0048] Die Heizschicht 30, die Isolierschicht 40, die Ab- 
deckschicht 50, gegebenenfalls eine zusatzliche (nicht ge- 
zeigte) Kontaktschicht sowie die MeBschicht 61 werden 
nacheinander mittels Direktbeschichtung stofFschliissig auf 35 
dem Diisenkorper 12 bzw. auf dessen Seitenflachen 14, 15 
aufgetragen und unter den jeweils materialspezifisch vorge- 
gebenen Einbrennbedingungen eingebrannt, so daB ein 
stoffschliissiger Schichtverbund entsteht, dessen Gesamt- 
dicke zwischen 0,1 bis 1,0 mm, vorzugsweise zwischen 0,2 40 
und 0,6 mm, liegt. Jede Flachschichtheizung 28 ist als inte- 
graler Bestandtdl des Dttsenkdipers 12 in flachiger Verbin- 
dung auf den Seitenflachen 14, 15 des Diisenkorpers 12 un- 
IQsbar aufgebracht, so daB bei minimalen Abmessungen 
eine optimale Leistungs- und Warmeverteilung erzielt wird. 45 
[0049] Mittels einer spezifischen Fehlanpassung des line- 
aren thermischen Ausdehnungskoeffizienten der Dielektri- 
kumsschicht 40 (TECd) an den linearen thermischen Aus- 
dehnungskoeffizienten des Diisenkorpers 12 (TECk) wird 
beim Binbrennen der Isolationsschicht 40 innerhalb dieser 50 
eine mechanische Druckvorspannung erzeugt. Durch diese 
spannungstolerante Vo-bindung ist die Isolationsschicht 40 
als IVagerschicht der Heizung 28 in der Lage, der durch den 
SpritzgieBprozeB technologisch bedingten pulsierenden In- 
nendruckbelastungen problemlos standzuhalten, ohne daB 55 
Risse Oder sonstige Beschadigungen an der Heizung 28 auf- 
treten. Da die einzelnen Funktionsschichten 30, 40, 50, 61 
des Schichtverbunds aufgrund ihres materialspezifisch sehr 
ahnlichen Aufbaus zudem untereinander eine auBerordent- 
lich gute Haftfestigkeit aufweisen, halt die Heizung 28 ins- 60 
gesamt selbst extremen mechanischen und/oder thermi- 
schen Beiastung«3 dauerhaft stand. 
[0050] Als Beschichtungsverfahren zum Auftragen der 
einzetoen Funktionsschichten 30, 40, 50, 61 eignet sich die 
Folien- und die Dickschicht-Siebdrucktechnik, d. h. man 6S 
verwendet bevorzugt einbrennbare Folien oder Dickschicht- 
pasten. Mit diesen eizielt man eine insgesamt okonomische 
VerfahrensfUhning, wenn parallel zu dem EinbrennprozeB 
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der Dielektrikumschicht 40 eine induktive Hartung des Dii- 
senkorpers 12 durchgefuhrt wird. Dabei ist es wichtig, daB 
die jeweiligen Einbrennbedingungen (Einbrenntemperatur, 
Haitezeit, Abkuhlrate) an die durch die verwendete Stahl- 
sorte vorgegebenen Hartungs- und Vergiitungstemperaturen 
angepaBt sind. Insbesondere diirfen die Einbrenntemperatu- 
ren der nachfolgenden Schichten die VeigiitungstemperaUi- 
ren des Metalls nicht Uberschreiten, um den bereits voigebil- 
deten Gefiigezustand des Metalls zu erhalten. Diese Anpas- 
sung kann beispielsweise durch eine geeignete Variation der 
ProzeBparameter fiir den Einbrennvorgang erreicht werden. 
Moglich ist aber auch eine materialspezifische Anpassung 
der zu verwendenden Dickschicht-Pasten. 
[0051] Altemativ konnen die Schichten 30, 40, 50, 61 der 
Heizung 28 mittels Detonationsbeschichtung oder Plasma- 
beschichtung auf den Tragerflachen 14, 15 des bereits ver- 
giiteten Dusenkorpers 12 aufgebracht werden. 
[0052] Die Heizung 28 ist durch die Direktaufbringung 
zuverlassig gegen Feuchtigkeitsaufnabme geschiitzt Bei 
herkommlichen Heizungen mit Rohrheizkdrpem oder Wen- 
dekohrpatronen ergeben sich durch die Feuchtigkeitsauf- 
nabme des hygroskopischen Isoliermaterials neben Installa- 
tionsproblemen auch Isolationsprobleme, da durch die ein- 
dringende Feuchtigkeit Kurzschliisse entstehen konnen. Um 
dies zu vermeiden werden zusatzliche Regler benotigt, die 
bei der Inbetriebnahme der Heizung mit verminderter Heiz- 
leistung zunachst die Feuchdgkeit austreiben. Die erfin- 
dungsgemaBe Heizungsvonichtung braucht dies nicht. Sie 
ist vielmehr vollig dicht und unverlierbar mit dem Stro- 
mungskanal verbunden ist, so daB der bisher erforderliche 
Montage- und Regelungsaufwand vollstandig entfallt Dies 
wirkt sich gunstig auf die Anschafifiings- und Montageko- 
sten eines HeiBkanalsystems aus. 

[0053] Eine weitere Alternative der Erfindung sieht vor, 
daB der Temperatur-MeBfiihler 60 nicht als Schicht, sondem 
als austauschbares Einsteckelement ausgebildet ist. Dieses 
wird in einen in dem Diisenkorper 12 ausgebildeten Aufnah- 
mekanal 66 eingelassen, der, wie Fig. 4 zeigt, im Bereich ei- 
ner seitlichen Verbreiterung 20 des Diisenkorpers 12 parallel 
zum Stromungskanal 22 verlauft Damit die Anschlufikon- 
takte 64 des TemperaturfUhlers 60 seitlich gut erreichbar 
sind, ist in die Oberseite 19 des Ansatzes 17 eine Nut 67 ein- 
gebracht, die in der Stimseite 18* des Ansatzes 17 endet und 
ein (nicht gezeigtes) abgewinkeltes Ende mit AnschluBkon- 
takten des TemperaturfUhlers 60 aufnimmt (siehe Fig. 5). 
[0054] In der Ausfiihrungsform von Fig. 6 und 7 sind 
mehrere HeiBkanaldiisen 10 in einer Reihe R parallel dicht 
nebeneinander angeordnet, indem die Diisenkorper 12 im 
Bereich ihrer oberen Enden 13 iiber Stege 21 miteinander 
verbunden, vorzugsweise mit diesen einstuckig sind. Die 
HeiBkanaldiisen 10 bilden foiglich insgesamt einen kamm- 
artigen Flachkorper K, dessen Gesamtdicke D im wesentli- 
chen von der Breite B der Dusenkoiper 12 bestimmt wird. 
Letztere liegen innerhalb der Reihe R sehr dicht beieinander, 
so daB relativ kleine Nestabstande von z. B. 8 mm oder dar- 
unter realisiert werden konnen, was vor allem bei der soge- 
nannten Outsert-Technik von groBem Vorteil ist. Durch die 
Beschrankung der Verbindung zwischen den Diisenkorpem 
12 auf den oberen Bereich konnen sich die Diisenkorper 12 
zum Ausgleich unterschiedlicher Warmeleitungen vom kal- 
ten Werkzeug zum heiBen Verteiler nach Bedarf ausdehnen. 
Innere Spannungen innerhalb des Rachk5rpers K werden 
wirksam vermieden. 

[0055] Jeder Diisenkorper tragt auf seinen gegeniiberlie- 
genden Seitenflachen 14, 15 je eine Rachschichtheizung 28, 
wobei die Heizleiterbahnen 32 je zwei benachbarter Heizun- 
gen 28 liber die Stege 21 hinweg miteinander verbunden und 
gemeinsamen Anschlufikontakten 34, 34' zugeordnet sind. 
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Letztere liegen seitlich auf endseitig veijiingt ausgebildeten 
Ansatzen 16, 17, welche jeweils an den aufien liegenden 
HeiBkanaldiisen 10 ausgebildet sind. Auf diese Weise kon- 
nen die in Fig. 6 paarweise zusammengefaBten Heizungen 
28 separaten Heizkreisen zugeordnet werden, wobei die in- 5 
nen liegenden Heizungen 28 problemlos von auBen mit 
Strom vcrsorgt werden. Auf den auBen liegenden HeiBka- 
naldusen 10 ist je ein Temperatur-MeBfuhler 60 voigesehen, 
dessen AnschluBkontakte 64 ebenfalls auf den Seitenfiachen 
18 der Ansatze 16, 17 aufgebracht sind. lO 
[0056] Je nach Leistungsbedarf kann man die auf einer 
Seitenflache S des Flachkorpers K aufgebrachten Heizungen 
28 auch zu einer einzigen Heizleiterbahn 32 verbinden, wo- 
bei diese mit Kontaktflachen 34 auf nur noch einem Ansatz 
17 beginnt bzw. endet. Die Leistungsversorgung erfolgt bei- 15 
spielsweise uber einen einzigen Heizkreis, der seitlich iiber 
den Ansatz 17 angeschlossen wird. Die auf den Seiten 5 ein- 
ander gegeniiberliegenden Heizungen 28 soigen fiir eine 
gleichmaBige Temperaturverteilung innerhalb des Stro- 
mungskanals 22, wobei die Heizleistung im Vergleich zu ei- 20 
ner einseitigen Losung insgesamt verringert werden kann. 
[0057] In der AusfUhrung von Fig. 6 und 7 sind 4 HeiBka- 
naldiisen 10 nebeneinander angeordnet. £s lassen sich je^ 
doch beliebige viele Dusen 10 nebeneinander in einer Reihe 
R anordnen, wobei es bei einer groBeren Anzahl von Diisen 25 
10 - je nach Leistungsbedarf - zweckmaBig sein kann, die 
Heizungsanschlusse 34, 64 von bciden Seiten der DOsen- 
reihe R her vorzusehen. 

[0058] Eine andere Ausfuhrungsform einer HeiBkanal- 
duse 10 ist in Fig. 8 dargestellL Die sich gegenuberliegen- 30 
den Seitenflachen 14, 15 des Dusenkorpers 12 sind jeweils 
mil einer fiachen Ausnehmung 36 versehen, deren Hefe bei- 
spielsweise 0,4 mm betragt. Jede Ausnehmung 36 ist mit ei- 
ner Keramikschicht 40 ausgekleidet, dearen elektrische Isola- 
tionseigenschaften sowohl fur Niedorspannungen als auch 35 
fiir Netzspannungen ausgelegt sein konnen. In die so ausge- 
kleidete Tasche 36 wird eine Heizleiterbahn 32 aus einer 
dunnen Folie F eingelegt, die im Bereich der Dusenspitze 26 
mehrfach maanderformig verlaufl. Die Folie F besteht aus 
einem Widerstandsmaterial und ist im Bereich der maander- 40 
fbrmigen Schleifen schmaler ausgebildet als im ubrigen Be- 
reich des Dusenkorpers 12. Auf diese Weise wird die Lei- 
stung im Bereich der Dusenspitze 26 gezielt konzentriert. 
Zur Fesdegung der Heizleiterbahn 32 in der Ausnehmung 
36 sind Keramiksdfte 37 vorgesehen, die in korrespondie- 45 
rende Offhungen 38 in der Folie F form- und/oder kraft- 
schlUssig eingreifen. Wie Fig, 8 zeigt, erstrecken sich die 
Heizleiterbahnen 32 mit ihien ^den bis in die Seitenfla- 
chen 18 der einander gegeniiberliegenden Halteschultem 
bzw. Ansatze 16, 17 hinein, wobei die ebenfalls bis dorthin 50 
reichende Ausnehmung 38 zu den Stimseiten 18* Ansatze 
16, 17 hin ofFen ist. Dadurch sind die beidseitig aufgebrach- 
ten Heizleiterbahnen 32 (nicht dargestellten) AnschluBkon- 
takten eines (ebenfalls nicht sichtbaren) Steckers zugang- 
lich. 55 
[0059] Um die insgesamt flachige Heizungsanordnung 
nach auBen hin zu isolieren, kann man die Heizleiterbahnen 
32 mit einer Abdeckschicht 50 versehen oder mittek Deck- 
platten 70 abschlieBen (siehe Fig. 9 und 10). Letztere sind 
bevorzugt aus Metall gefertigt und tragen zumindest einsei- 60 
tig eine der jeweiligen Heizung 28 zugewandte Isolier- 
schicht 72. Sie sind femer T-f5rmig ausgebildet, so daB auch 
die seitlichen Ansatze 16, 17 mit den AnschluBkontakten 34 
voUstandig nach auBen hin geschiitzt sind. Die Befesdgung 
der Flatten 70 erfolgt zweckmaBig mittels (nicht gezeigter) 65 
veischraubter oder verschweiBter Bolzen, Durch diese wird 
zusatzliche eine Rachenpressung erzielt, um einen stets zu- 
verl^sigen Warmdcontakt zwischen der Folie F und dem 
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Dusenkorper 12 bzw. K zu gewahrleisten. 
[0060] In der Ausfuhrungsform von Fig, 11 und 12 sind 
mehrere HeiBkanaldUsen 10 in einer Reihe R parallel dicht 
nebeneinander angeordnet, wobei die Stege 21 zwischen 
den Diisenkorpem 12 extrem schmal ausgebildet sind. Die 
Abstande zwischen den Diisenspitzen 26 sind bis auf unter- 
halb der Stege 21 verbleibende schmale Schlitze 21' auf ein 
Minimum reduziert, was extrem kleine Nestabstande er- 
moglicht. Auf jeder Seitenflache S des insgesamt einstucki- 
gen Flachkorpers K ist eine sich iiber die Stege 21 hinweg 
erstreckende Ausnehmung 38 eingebracht, in die eine 
durchgehende Heizleiterbahn 32 aus Widerstandsfolie F 
eingelegt isL Die Folienbahn F bzw. 32 beginnt auf der Sei- 
tenflache 18 des einen Ansatzes 16 und endet auf der Seiten- 
flache 17 des anderen Ansatzes 17, wobei beide Absatze 16, 
17 endseitig verjiingt ausgebildet sind, um einen AnschluB- 
stecker aufhehmen zu konnen. Die beidseitig aufgebrachten 
Deckplatten 70 sind ebenfalls im Bereich unterhalb der 
Stege 21 geschiitzt, damit sich der obere kompakte Bereich 
der Dusenreihe R starker ausdehnen kann als die unteren 
Telle der Diisenkorper 12, die im Bereich der Diisenspitzen 
26 im kalten Werkzeug dichtend eingebaut sind. 
[0061] Eine noch andere Ausgestaltung der Erfindung zei- 
gen die Fig. 13 bis 15. Die Beheizung des Diisenkorpers 12 
erfolgt iiber einen in eine Nut 29 eingelegten Rohrheizkor- 
per 28, wobei der Heizkorper in dem ersten Ansatz 16 be- 
ginnend am linken Rand der Seitenflache 14 endang bis in 
den Bereich der Dusenspitze 26 gefuhrt ist, dort unter Aus- 
bildung wenigstens zweier syrrmietrischer Schleifen zum 
rechten Rand der Seitenflache 14 wechselt und von dort aus 
zu dem zweiten Ansatz 17 gelangL In dem Bereich, in dem 
der Heizkorper die Seite wechselt ist der Stromungskanal 22 
unter Ausbildung einer Stufe 22' verjungt ausgebildet, damit 
der Diisenkorper 12 an dieser Stelle dem im Stromungska- 
nal 22 herrschenden Druck standhalt. Eine andere wichtige 
Funktion der Stufe 22' besteht darin, fiir die einschraubbare 
Dtisenspitze 26 &nen Anschlag zu bilden. Auf diese Weise 
ist gewahiieistet, daB die GesamtlSnge der Dtise 10 nach ei- 
nem Wechsel der Dtisenspitze 26 stets gleich bleibt Eine er- 
neute Justierung des Weiiczeugs ist nicht erforderlich. Die 
Heizung kann in die Nut 29 form- und/oder kraftschlussig 
eingepreBt oder eingelotet sein. 

[0062] Man erkennt in Fig. 14 und 15, daB die auf beiden 
Seiten 14, 15 des Diisenkorpers 12 ausgebildeten Rohrhei- 
zungen 28 biindig mit dem Dusenkorper 12 abschlieBen und 
mittels einer zum Diisenkorper 12 formgleichen Abdeckung 
70 nach auBen hin abgedeckt sind. Fiir den AnschluB der 
Heizungen 28 an einen oder mehrere Heizkreise sind An- 
schlusse 34 aus den Sdmflachen 18' der Ansatze 16, 17 her- 
ausgefiihrt. 

[0063] Die Fig. 16 bis 18 zdgen eine Diisoirdhe R, die 
von drei HeiBkanaldusen 10 gebildet wird. Die Diisenk5rper 
12 sind zu einen kammartigen Rachkorper K zusammenge- 
faBt, der seitlich je eine Heizung 28 tragt Deren Rohrheiz- 
korper ist in eine Nut 29 eingelegt, die iiber die Stege 21 hin- 
weg iiber alle drei Diisenkorper verlegt ist Der elektrische 
AnschluB der Heizung 28 erfolgt iiber die an den auBeren 
HeiBkanaldiisen ausgebildeten Ansatze 16, 17 in der oben 
bereits dargestellten Art und Weise. 
[0064] Anstelle des Rohrheizkorpers 28 laBt sich in den 
Nuten 29 problemlos je eine Kiihlschlange 42 einbringen, 
die zur Kiihlung der DUsenkdrper 12 bzw. des Flachkorpers 
K von einem Kiihlmittel durchstromt werden. Eine derartig 
ausgebildete Kuhlvorrichtung 28' hMlt eine in den Stro- 
mungskanalen 22 befindliche Masse auf einer konstant nied- 
rigen Temperatur, so daB das System als Kaltkanalsystem 
Verwendung finden kann. Denkbar ist auch, die Kiihischlan- 
gen 42 unmittelbar in den Dtisenk5rpem 12 auszubilden, 
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beispielsweise mittels Bohrungen. Oder man deckt die Nu- 
ten 29 dichtend mit Flatten 70 ab, so daB das Kuhlmittel di- 
rekt innerhalb der Nuten 29 flieBen kann. 
[0065] Eine bedeutsame Weiterbildung der Erfindung geht 
aus Fig. 19 hervor, wonach vier oder mehr Dusenreihen R 5 
im RachenschluB parallel dicht nebeneinander angeordnet 
sind. Aufgrund der auf den jeweiUgen Seitenflachen S der 
Dusenreihen R flach ausgebildeten Heizungen 28, sind die 
Abstande der Dttsenspitzen 26 quer zur Langsrichtung der 
Reihen R relativ klein, so daB sich innerhalb einer solchen lO 
Dusenbatterie sowohl in X- ais auch in Y-Richtung extiem 
kleine AnguBpunktabstande von nurnoch wenigen Millime- 
tem realisieren lassen. Vielmehr konnen ganze Pakete von 
AnguBpunkten mit Kunststofimaterial versorgt werden. Da 
sich die zwischen den Dusenreihen R liegenden, unmittelbar 15 
benachbarten Heizflachen gegenseitig beeinflussen, kann 
die Gesamtheizleistung weiter verringert werden, was sich 
giinstig auf den Energieverbrauch auswiikt. 
[0066] Der Montageaufwand einer erfindungsgemaBen 
Dusenbatterie ist auBerst einfach und auf ein Minimum re- 20 
duziert. Jede DOsenreihe R wird mit den auBenliegenden 
Ansatzen 16, 17 rasch und bequem am Verteiler bzw. am 
Werkzeug festgelegt, d. h. die meist zeitaufwendige Befesti- 
gung zahireicher Einzeldusen ist nicht mehr erforderlich. Je 
nach der gewiinschten Anzahl an Dusen 10 werden mehrere 25 
Reihen R einfach nebeneinander gelegt, AnschlieBend kann 
man die in Gruppen zusanmiengefaBten Heizungsvorrich- 
tungen 28 Ober die Ansatze 16, 17 an die jeweils zugeordne- 
ten Heizkreise anschlieBen. Im Gegensatz zum herkommli- 
chen Stand der Technik werden die innen liegenden Heizun- 30 
gen 28 der HeiBkanaldusen 10 automatisch von auBen mit 
Energie versorgt, ohne daB aufwendige Kabel oder An- 
schluBleitungen ab- bzw. zugeftihrt werden mussen. Der In- 
staliationsaufwand ist auf ein Minimum reduziert. 
[0067] Zwischen den einzelnen Dusenreihen R kann man 35 
je nach Ausfiihrungsform der Heizung 28 Abdeckplatten 70 
vorsehen, wobei fiir zwei benachbarte Heizungen 28 eine 
Deckplatte ausreicht, die dann zu beiden Seiten hin isoliert 
ist. Altemativ kann man zwischen zwei Dusenreihen R auch 
nur jeweils eine Heizung 28 auf den Seitenflachen S der 40 
Rachkorper K bzw. auf den Seitenflachen 14, 15 der Diisen- 
korper 12 vorsehen. Die zu beiden Seiten einer Heizung 28 
liegenden Stromungskanale 22 werden dann zentral von die- 
ser mit Warme versorgt. Urn die Dusenreihen R mit den Ab- 
deckplatten zu verbinden und um die Reihen R bzw. deren 45 
Heizvorrichtungra 28 gegeneinander zu verspannen, ver- 
wendet man (nicht gezeigte) Schraubbolzen, welche die 
Rachkdrper K an mehreren Stellen fluchtend durchsetzen 
Oder man klammert die Diisenbatterie von auBen mit einer 
Oder mehreren (ebenfalls nicht daigestellten) Zwingen. 50 
[0068] Noch engere Abstande der Dusenspitzen 26 erzielt 
man, wenn die Dusenreihen R in Langsrichtung versetzt zu- 
einander angeordnet werden, indem jede HeiBkanaldiise 10 
seidich in eine im Bereich der Stege 21 ausgebildete Vertie- 
fung einsitzt. 

[0069] Die in den Fig. 20 bis 22 dargestellte HeiBkanaldU- 
sen-Anordnung ermoglicht in vorteilhafter Weise das hori- 
zontale Anspritzen mehrerer eng benachbarter Formenne- 
ster. Zwei Dusenreihen R liegen horizontal in einer gemein- 
samen Ebene E und sind im Bereich ihrer rUckwartigen En- 60 
den 13 miteinander verbunden, vorzugsweise einstUckig. 
Die DUsenkorper 12 und die in Langsrichtung L dazwischen 
ausgebildeten Stege 21 bilden einen Verteilerblock V mit 
Verteilerkanalen 82, die unmittelbar mit den Stromungska- 
nalen 22 in den Diisenkorpem 12 in Stromungsverbindung 65 
stehen. 

[0070] Auf dem Verteiler V ist eine separate HeiB- oder 
Kaltkanalduse 80 als zentrale MaterialzufUhrung angeord- 



10 

net Diese besitzt ein von einer (nicht sichtbaren) zylindri- 
schen Heizung umschlossenes Materialrohr 84, das mit sei- 
nem fteien Ende 85 seitlich dichtend in eine zentrische Ein- 
laBoffhung 83 des Verteilers V eingesetzt ist. Auf diese 
Weise ist gewahrleistet, daB beim Aufheizen bzw. Abkiihlen 
des Systems ein axialer Dehnungsausgleich moglich ist bei 
gleichzeitiger Abdichtung. Man erkennt in Fig. 21, dafi die 
EinlaBoffiiung 83 in einem auf dem Verteiler V aufgesetzten 
Buchsenansatz 87 ausgebildet ist, was sich gunsdg auf den 
Dehnungsspielraum auswirkt. 

[0071] Fig. 23 zeigt die Einbausituadon des HeiBkanaldu- 
senblocks von Fig. 20 in einem Werkzeug W. das exakt 
symmetrisch zur Ebene E der DUsenreihen R in zwei Half- 
ten Wl und W2 unterteilt ist. Aufgrund der horizontalen 
Reihenanordnung derDiisen 10 kann man das Werkzeug W 
auch vertikal teilen, namlich symmetrisch zu der zentral an- 
geordneten Diise 80. 

[0072] Die Erfindung ist nicht auf eine der vorbeschriebe- 
nen AusfUhrungsformen beschrankt, sondem in vielfaltiger 
Weise abwandelbar. So konnen die Seitenflachen 14, 15, S 
der Dusenkorper 12 bzw, der DOsenreihen R abschnitts- 
weise leicht gekriimmt ausgebildete sein, was insbesondere 
dann gOnsdg sein kann, wenn einander benachbarte DUsen- 
reihen R in Langsrichtung versetzt zueinander angeordnet 
sind und die dnzelnen Diisenkorper 12 in Vertiefungen in 
den Seitenflachen S einliegen, 

[0073] Man erkennt, daB eine DUse 10 fiir ein SpritzgieB- 
werkzeug einen an einem Werkzeug oder Verteiler montier- 
baren Dusenkorper 12 hat, in dem wenigstens ein endseitig 
an Oder in einer Dusenspitze 26 miindender Stromungskanal 
22 fiir eine Materialschmelze ausgebildet ist. Um in zwei 
unabhangigen Raunuichtungen extrem enge Nestabstande 
realisieren zu konnen, weist der DusenkSrper 12 wenigstens 
eine im wesentlichen ebene Seitenflache 14, 15 auf, die in 
flachiger Verbindung und/oder Anordnung eine Heiz- und/ 
Oder KUhlvordchtung 28, 28* fiir die Materialschmelze tragt 
oder aufhimmt In einer besonderen Ausfiihrungsform sind 
die Dtisen 10 innerhalb einer Dtisenreihe R parallel dicht ne- 
beneinander angeordnet, wobei zwei einander gegeniiberlie- 
gende Seitenflachen S der Dusenreihe R mit Heiz- und/oder 
Kuhlvorrichtungen 28, 28* versehen sind, die gruppenweise 
iiber einen gemeinsamen, auBen liegenden Anschlufi 34 an 
einen Heiz- oder Kiihlkreis anschlieBbar sind. 
[0074] Samtliche aus den Anspriichen, der Beschreibung 
und der Zeichnung hervorgehenden Merkmale und Vorteile, 
einschlieBlich konstruktiver Einzelheiten, raumlicher An- 
ordnungen und Verfahrensschritten, konnen sowohl fiir sich 
als auch in den verschiedensten Kombinationen erfindungs- 
wesentlich sein. 

Bezugzeichenliste 

b Breite (Ansatz) 

B Breite (Dusenkorper) 

D Gesamtdicke (Dusenreihe) 

E Ebene 

F Folic 

K Flachkorper 

L Langsrichtung 

R Dtisenreihe 

S Seitenflgche 

VVerteiler(block) 

W Werkzeug 

Wl Werkzeughalfte 

W2 Wericzeughalfte 

60 Temperatur-MeBfuhler 

10 HeiB-ZKaltkanaldUse 

12 DUsenk5rper 
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13 oberes Ende 

14, 15 Seitenflache (Dusenkorper) 
16, 17 Ansatz 

18 Seitenflache (Ansatz) 
18' Stimflache (Ansatz) 

19 Oberseite (Ansatz) 

20 Vcrbrciterung 

21 Stcg 
21' Schlitz 

22 Stromungskanal 
22'Stufe 

23 Zentrieransatz 

24 Mat^aliohr 
26 Dusenspitze 

28 Heizvorrichtung 
28* Kiihlvorrichtung 

29 Nut 

30 Heizschicht 

32 Heizleiterbahnen 
34, 34* AnschluBkontakt 

36 AusnehmungATasche 

37 Stifl 

38 Offhung (Folic) 
40 Isolierschicht 
42KUhlschlange 
50 Abdeckschicht 

61 Mefischicht 

62 Leiterbahn 

64 AnschluBkontakt 

66 Auibahmekanal 

67 Nut 

70 Abdeckung 

72 Isolierschicht 

80 Materialzunibrung/Dase 

82 Verteilerkanal 

83£inla6dflhuag 

84 Matmaliobr 

85 freies Ende 
87 Buchsenansatz 

Patentanspriiche 



12 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



1. Diise (10) fur ein SpritzgieBwerkzeug mit einem an 
einem Werkzeug oder Verteiler montierbaren Dusen- 
korper (12), in dem wenigstens ein endseitig an oder in 45 
einer Dtisenspitze (26) miindender Stromungskanal 
(22) fiir eine Materialschmelze ausgebildet ist, und mit 
einer Heiz- und/oder Kiihlvorrichtung (28, 28') fiir die 
Materialschmelze, dadiirch gekennzeichnet, dafi der 
DtisenkSrpcr (12) wenigstens eine im wesentlichen 50 
ebene Seitenflache (14, 15) aufweist. die in flachiger 
Verbindung und/oder Anordnung die Heiz- und/oder 
Kuhlvorrichtung (28, 28*) tragt oder aufnimmL 

2. Diise nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi zwei einander gegeniiberliegende Seitenflachen 55 
(14, 15) mit wenigstens einer Heiz- und/oder Kuhlvor- 
richtung (28, 28*) versehen sind. 

3. Duse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Duse (10) eine Heifikanalduse ist und 
dafi jeder Heifikanalduse (10) eine Heizvorrichtung 60 
(28) mit Heizleiterbahnen (32) zugeordnet ist, wobei 
die Leistungsveiteilung auf jeder Seitenflache (S) dem 
Leistungsbeidarf angepafit ist. 

4. Diise nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Diise (10) eine KaltkanaldUse ist und 65 
dafi jeder Kaltkanaldiise (10) eine Kiihlvorrichtung 
(28') mit Kiihlschlangen (42) zugeordnet ist, welche 
ein Ktibl- oder K^temittel fUhrt, wobei die Leistungs- 



verteilung auf jeder Seitenflache (S) dem Leistungsbe- 
darf angepafit ist. 

5. Diise nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Heiz- oder Kiihlleistung nahe dem 
Bereich der Diisenspitzen (26) konzentriert ist. 

6. Diise nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Heizleiterbahnen (32) bzw. die 
Kiihlschlangen (42) zumindest abschnittsweise bifilar 
gefuhrt sind. 

7. Diise nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Stromungskanal (22) an zu- 
mindest einer S telle verengt ausgebildet ist. 

8. Diise nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurchge- 
kennzeichnet, dafi die auf den Seitenflachen (14, 15) 
ausgebildeten Heiz- und/oder Kiihlvoirichtungen (28, 
28") wenigstens einem Heiz- bzw KQblkteis zugeord- 
net sind. 

9. Diise nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dafi wenigstens einer Heiz- und/oder 
Kuhlvorrichtung (28, 28') ein Temperatur-Mefifiihler 
(60) zugeordnet ist 

10. Diise nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der Temperatur-Mefifiihler (60) Bestandteil des 
Diisenkorpers (12) ist, wobei wenigstens eine Seiten- 
flache (14, 15) den Mefifiihler (60) in flachiger Verbin- 
dung und/oder Anordnung aufnimmt oder tragt. 

11. Diise nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der Temperatur-Mefifiihler (60) in einem in dem 
Dusenkorper (12) ausgebildeten Aufhahmekanal (66) 
eingelassen ist. 

12. Diise nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der Aufhahmekanal (66) im Bereich einer Verbrei- 
terung (20) des DusenkSrpers (12) parallel zum StrE^ 
mungskanal (22) verlauft. 

13. Diise nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Diisenkorper (12) an seinem 
oberen Ende (13) wenigstens einen seitlichen Ansatz 
(16, 17) aufweist, dessen Breite (b) die Breite (B) des 
DOsenkdipers (12) nicht ubersteigt. 

14. Diise nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
dafi auf, an oder in einem der Ansatze (16, 17) An- 
schliisse (34, 64) fur die Hdzvorrichtung (28), die 
Kiihlvorrichtung (28') und/oder den Temperatur-Mefi- 
fiihler (60) vorgesehen sind. 

15. Diise nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die AnschlQsse (34, 64) auf den Seitenflachen (18) 
der Ansatze (16, 17) ausgebildet sind. 

16. Diise nach einem der Anspriiche 13 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, dafi zumindest einer der An- 
satze (16, 17) gegenuber dem Diisenkorper (12) ver- 
jiingt ausgebildet ist. 

17. Diise nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Heizvorrichtung (28) eine 
Hachschichtheizung ist. 

18. Diise nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Hachschichtheizung (28) in wenigstens zwei 
Schichten (30, 40) ausgebildet ist, wobei die Heizlei- 
terbahnen (32) eine auf einer Isolierschicht (40) aufge- 
brachte Heizschicht (30) bilden. 

19. Diise nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Isolierschicht (40) eine keramische Dielektri- 
kumsschicht ist, die unlosbar auf der Seitenflache (14, 
15) aufgebracht ist und nach wenigstens einem Ein- 
brennprozefi gegeniiber dieser unter Druckvorspan- 
nung steht 

20. Dtise nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der lineare thermische Ausdehnungskoefiizient 
(TECde) der Dielektrikumsschicht (40) kldner ist als 
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der Lineare thermische Ausdehnungskoeffiadent 
(TECk) des Materials der Seitenfiache (14, 15). 

21. Diise nach einem der Anspriiche 18 bis 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf der Heizschicht (30) 
wenigstens eine elektrisch isolierende Abdeckschicht 5 
(50) aufgebracht ist, 

22. Diise nach einem der Anspriiche 18 bis 21, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Temperatur-MeBfuhler 
(60) als Schicht ausgebildet ist, wobei die Heizschicht 
(30) und die MeBschicht (60) ubereinander Oder in 10 
gleicherEbene ausgebildet sind. 

23. Duse nach einem der Anspriiche 18 bis 22, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Heizschicht (30), die 
Isolierschicht (40), die Abdeckschicht (50), die Kon- 
taktschicht und die MeBschicht (60) einen Schichtver- 15 
bund bilden. 

24. Diise nach einem der Anspriiche 18 bis 23, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Gesamtdicke der Rach- 
schichtheizung (28) zwischen 0,1 bis 1,0 mm, vorzugs- 
weise zwischen 0,2 und 0,6 mm, liegt. 20 

25. Diise nach einem der Anspriiche 18 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Heizschicht (30), die 
Isolierschicht (40), die Abdeckschicht (50), die Kon- 
taktschicht und/oder die MeBschicht (60) eingebrannte 
Folien oder eingebrannte Dickschichtpasten sind. 25 

26. Diise nach einem der Anspriiche 18 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Heizschicht (30), die 
Isolierschicht (40), die Abdeckschicht (50), die Kon- 
taktschicht und/oder die MeBschicht (60) mittels Deto- 
nationsbeschichtung oder Plasmabeschichtung auf den 30 
Sdtenflachen (14, 15) aufbringbar sind. 

27. DOse nach einem der Anspriiche 18 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Heizschicht (30) eine 
auf der Isolierschicht (40) aufgebrachte Metallfolie ist. 

28. Diise nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch 35 
gekennzeichnet, daB die Heizung (28) eine Draht- oder 
Rohriieizung ist. 

29. Diise nach einem der Anspriiche 1 bis 28, dadurch 
gekennzeichnet, daB jede Heiz- und/oder Kiihlvorrich- 
tung (28, 28') in einer Nut (29) oder einer Ausnehmung 40 
(36) in der jeweils zugeordneten Seitenfiache (14, 16) 
eingelassen ist 

30. Duse nach einem der Anspriiche 1 bis 29, dadurch 
gekennzeichnet, daB jede Heiz- und/oder Kiihlvorrich- 
tung (28, 28') bundig mit dem Diisenkorper (12) ab- 45 
schlieBt. 

31. Diise nach einem der Anspriiche 1 bis 30, dadurch 
gekennzeichnet, daB jede Heiz- und/oder Kiihlvorrich- 
tung (28, 28') mit einer Abdeckung (70) versehen ist. 

32. Diisen-Anordnung mit wenigstens zwei HeiBka- 50 
nal- und/oder Kaltkanaldiisen (10) nach einem der An- 
spriiche 1 bis 31. 

33. Dusen-Anordnung nach Anspruch 32, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Dusen (10) eine Diisenreihe ^) 
bilden und inn^halb dies^ parallel dicht nebeneinan- 55 
der angeordnet sind. 

34. Diisen-Anordnung nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Dusen (10) einen Rachkdrper 
(K) bilden, dessen Gesamtdicke (D) die Breite (B) der 
Diisenkorper (12) nicht iibersteigt. 60 

35. Diisen-Anordnung nach Anspruch 33 oder 34, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Diisen (10) eine kamm- 
artige Anordnung bilden. 

36. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 33 
bis 35, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein 65 
seitlicher Ansatz (16, 17) des Diisenkorpers (12) an ei- 
ner in der Reihe (R) auBen liegenden Diise (10) ausge- 
bildet ist. 
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37. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 33 
bis 36, dadurch gekennzeichnet, daB die Heizvorrich- 
tungen (28) bzw. die Kiihlvorrichtungen (28') benach- 
barter Diisen (10) miteinander verbunden und einem 
gemeinsamen AnschluB (34) zugeordnet sind. 

38. Diisen-Anordnung nach Anspruch 37, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizvorrichtungen (28) bzw. die 
Kiihlvorrichtungen (28') benachbarter Diisen (10) 
gruppenweise separaten Heiz- bzw. Kiihlkreisen mit 
separaten AnschlUssen (34, 34*) zugeordnet sind. 

39. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 33 
bis 38, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens zwei 
Diisenreihen (R) in einem Werkzeug oder Verteiler par- 
allel dicht nebeneinander angeordnet sind. 

40. Diisen-Anordnung nach Anspruch 39, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Diisenreihen (R) im Rachen- 
schluB nebeneinander angeordnet sind. 

41. Diisen-Anordnung nach Anspruch 39 oder 40, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Diisenieihen (R) ver- 
setzt angeordnet sind. 

42. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 1 
bis 40, dadurch gekennzeichnet, daB zwei Diisenrdhra 
(R) in einer gemeinsamen Ebene (E) liegen. 

43. Diisen-Anordnung nach Anspruch 41, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Diisenreihen (R) an ihren ruck- 
wartigen Enden miteinander verbunden, beispielsweise 
einstiickig sind. 

44. Dusen-Anordnung nach Anspruch 41 oder 42, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Diisenreihen (R) eine 
gemeinsame zentrale Materialzufiihrung (80) mit Ver- 
teilericanalen (82) aufweisen. 

45. Diisen-Anordnung nach Anspruch 43, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verteilerkanale (82) balanciert 
sind. 
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